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® Wasserdichter Schuh mit einem vorgeformten Boden sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung 
(§) Es wird ein wasserdichter Schuh mit einem vorgeform- 
ten Boden sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 

dessen Herstellung vorgeschlagen, wobei die Wasser- 

dichtheit durch Verklebung einer wasserdichten, jedoch 

fur Wasserdampf durchlassigen Funktionsschicht des 

Schuhfutters mit einem umlaufenden Rand desvorgefer- 

tigen Schuhbodens sowie dem unteren Rand des Schaf- 

tes erreicht wird, indem die Verklebung so gelegt ist, daB 

die zwischen Schaft und Schuhboden vorhandene Naht 

uberdeckt wird. Die Vorrichtung zeichnet sich durch die 

Verwendung von Teilleisten aus, die nur entlang der vor- 

gesehenen Klebenaht beheizt werden. AuBerdem ist eine 

spezielle Art der Druckausubung von aulSen zur Erzeu- 

gung der Klebeverbindung beschrieben. 
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Beschreibung 

[OOOl] Die Erfindung betrifft einen Schuh mil einem vor- 
geformten Schuhboden, der einen nach oben weisenden, 
umlaufenden Randbereich aufweist, an dem der untere Rand 
des aus einem auBeren Schaftmaterial und einem wenigstens 
eine. Innenschicht und auf seiner dem auBeren Schaftmate- 
rial zugekehrten Seite eine wasserdichte. jedoch fur Wasser- 
dampf durchlassige Funktionsschicht - wie sie von diversen 
Herstellern angeboten werden und z. B. unter GORETEX® 
oder SYMPATEX® im Handel sind - aufweisenden Futter 
bestehenden Schaftes befestigt ist, wobei sich der untere 
Rand der Funktionsschicht iiber dem unteren Rand des au- 
Beren Schaftmaterials hinaus und bis zur Innenseite des um- 
laufenden Randbereichs des Schuhbodens erstreckt. Weiter- 
hin ist Gegenstand der Erfindung ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines derartigen Schuhes. SchlieBlich befaBt sich die 
Erfindung mit cincr Vorrichtung zum Vcrklcbcn des untcrcn 
Randes eines Futterschaftes eine Schuhes mit einem auBe- 
ren Schaftmaterial und einem nach oben stehenden, umlau- 
fenden Randstreifen eines Schuhbodens unter Einwirkung 
von Hitze und Druck die wenigstens einen leistenartigen 
Kern aufweist, auf den der montierte Schuh aufsteckbar ist, 
wobei die Vorrichtung insbesondere zur Herstellung eines 
erfindungsgeinaBen Schuhes in dem Verfahren gem. der Er- 
findung geeignet ist. 

[0002] Aus der DE 38 40 263 Al ist ein Schuh mit einer 
wasserdichten Verbindung zwischen Schaft und Laufsohle 
bekannt, bei dem Schaft und wasserdichtes Futter miteinan- 
der vernaht sind. Bei diesem bekannten Schuh ist an den un- 
teren Bereich des Schaftes eine wasserdichte Kunststoff- 
sohle angespritzt, welche die Naht einschlieBt. Der im Lauf- 
sohlenbereich befindliche untere Schaftbereich wird dabei 
von einem porosen Material gebildet, das beim Anspritzen 
das fliissige Kunststoff-Sohlenmaterial durchdringt. Infolge 
dieser speziellen Machart ist das Schuhwerk zwar wasser- 
dicht. Die Anbringung der Sohle muB jedoch durch Ansprit- 
zen erfolgen. Die Verbindung des Schaftes mit einer vorge- 
fertigten Sohle ware auf diese Art und Weise nicht moglich. 
[0003] Um hier Abhilfe zu schaffen, ist aus der 
DE 40 04 674 Al ein gattungsgemaBer Schuh bekannt, bei 
dem entlang des unteren Randes des auBeren Schaftmateri- 
als ein wasserdichtes Band angenaht ist, das einerseits mit 
der Funktionsschicht, d. h. der wasserdichten, jedoch fur 
Wasserdampf durchlassigen Schicht des Futterschaftes, so- 
wie andererseits mit der Sohle wasserdicht verbunden, ins- 
besondere verschweiBt ist. Voraussetzung fur die Wasser- 
dichtheit dieses bekannten Schuhes ist, daB der untere Rand 
des auBeren Schaftmaterials, also ublicherweise des Schaft- 
leders, an dem das wasserdichte Band angenaht ist, von dem 
umlaufenden Randbereich des Schuhbodens nach auBen ab- 
gedeckt wird. Dies bedeutet, daB ein Vorgehen gemaB 
DE40 04 674A1 nur bei ganz bestimmten Schuh-Mach- 
arten moglich ist. Eine Verwendung bei einer Schuh-Mach- 
art, bei weicher der untere Schaftrand sichtbar an den um- 
laufenden Randbereich des Schuhbodens angenaht ist, ware 
nicht moglich. 

[0004] Die DE 195 05 550 C2 beschreibt einen Schuh mit 
einem einen nach oben gezogenen Randbereich aufweisen- 
den Schuhboden, wobei der untere Rand des Schaftes mit 
dem umlaufenden Randbereich des Schuhbodens mittels ei- 
ner Naht verbunden ist. Zu Abdichtungszwecken ist im 
Schuhinneren im Ubergangsbereich von Schuhboden und 
Schaft ein Abdichtungsband vorgesehen, das nach oben 
ubcr den Randbereich des Schuhbodens iibcrstcht und mit 
dem Schaft verbunden ist, wobei das Abdichtungsband eine 
Schicht aus einem mit dem Material des Schuhbodens ver- 
schweiBbaren Material umfaBt, sodass das Abdichtband mit 
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dem Schuhboden verschweiBt und mit dem Schaft verklebt 
ist. In der Praxis hat sich gezeigt, dass diese Ausfiihrungs- 
form nicht den Anforderungen entspricht. Insbesondere 
wird die angestrebte Abdichtung nicht zuverlassig, auch bei 
5 langerer Lebensdauer des Schuhes, erreicht. 

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine Ausbildung eines Schuhs vorzuschlagen, bei den der 
untere Rand des auBeren Schaftmaterials mit dem umlaufen- 
den Randbereich des Schuhbodens vernaht, insbesondere 
10 mittels einer Handnaht verbunden werden kann, bei der aber 
trotzdem eine entsprechende Wasserdichtheit gewahrleistet 
ist. 

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaB 
vorgesehen, den gattungsgemaBen Schuh derart auszubil- 

15 den, daB der untere Rand des auBeren Schaftmaterials mit- 
tels einer diesen und den umlaufenden Randbereich des 
Schuhbodens durchsetzenden Naht mit dem Schuhboden 
verbunden ist, und daB wcitcr wenigstens die Funktions- 
schicht des Futters die Naht zur Schuhinnenseite hin iiber- 

20 deckt und sowohl mit dem Randbereich des Schuhbodens 
als auch mit dem unteren Rand des auBeren Schaftmaterials 
wasserdicht verbunden ist. 

[0007] Bei einem Schuh gemaB der Erfindung wird also in 
an sich grundsatziich bekannter Weise der untere Rand des 

25 auBeren Schaftmaterials mittels einer Naht mil dem Randbe- 
reich des Schuhbodens verbunden, so daB man die ange- 
strebte Gestaltung ohne wei teres erreichen kann. Die Was- 
serdichtheit des Schuhs wird zuverlassig dadurch erreicht, 
daB die einen Wassereintritt ermoglichende Naht von der 

30 Funktionsschicht des Futters, die ja wasserdicht ist, uber- 
deckt wird, wobei die Funktionsschicht dann beidseits der 
Naht, namlich einmal im unteren Randbereich des auBeren 
Schaftmaterials, und zum anderen endang des nach oben 
weisenden Randbereichs des Schuhbodens jeweils wasser- 

35 dicht befestigt wird. Ein Schuh gemaB der Erfindung besitzt 
somit die angestrebte Wasserdichtheit. Gleichzeitig laBt er 
sich aber auch relativ leicht und ohne besonderen zusatzli- 
chen Aufwand herstellen, da es lediglich erforderlich ist, 
wenigstens die Funktionsschicht des Futters entsprechend 

40 weit in Richtung auf die Trittflache des Schuhbodens zu fuh- 
ren. Dies kommt dem ohnehin bestehenden Wunsch, das 
Futter nach Moglichkeit bis zur Decksohle reichen zu las- 
sen, entgegen. ErfindungsgemaB erhalt man somit einen 
Schuh, der einerseits der gewiinschten Machart entspricht, 

45 andererseits aber auch die Forderungen an Wasserdichtheit 
hervorragend erfullt. 

[0008] Insbesondere besitzt der Schuh gemaB vorliegen- 
der Erfindung auch erhebliche Vorzuge gemaB dem aus der 
US 4 308 671 A bekannten Schuh, bei dem versucht wird, 

50 eine Abdichtung dadurch zu erreichen, daB in die Naht zwi- 
schen Schaftrand und umlaufendem Randbereich des 
Schuhbodens ein Dichtstreifen eingelegt wird. Ein derarti- 
ger Dichtstreifen beeintrachtigt namlich einerseits die Ge- 
staltung des Schuhs. Andererseits ist auch zu befurchten, 

55 daB durch einen solchen Dichtstreifen eine Beeintrachtigung 
der Elastizitat des Schuhes eintritt. SchlieBlich kann ein der- 
artiger Dichtstreifen auch Druckstellen verursachen. 
[0009] Eine optisch deutlich in Erscheinung tretende Naht 
laBt sich erreichen, wenn der umlaufende Randbereich des 

60 Schuhbodens eine nach auBen weisende, umlaufende Lippe 
aufweist, an der der nach auBen umgebogene untere Rand 
des auBeren Schaftmaterials angenaht ist, wobei vorteilhaf- 
terweise der umlaufende Randbereich des Schuhbodens und 
der untere Rand des auBeren Schaftmaterials mittels einer 

65 Flcchtnaht, vorzugsweisc cincr Handnaht, mitcinandcr ver- 
bunden sein konnen. 

[0010] Um einerseits eine zuverlassige Befestigung des 
Randes des Futters im Schuh zu erreichen und andererseits 
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auch die Wasserdichtheit sicherzustellen, ist es gunsiig, 
wenn entlang des unteren Randes des Futters die Funktions- 
schicht flachig mil der Innenschicht des Futters sowie gege- 
benenfalls vorhandenen Zwischenschichlen verbunden isl. 
Als Zwischenschicht komrnen beispielsweise SchaumstofY- 5 
schichten od. dgl. in Betracht, die zum einen eine gewisse 
Polsterwirkung entfalten, gleichzeitig aber auch, z. B. in ei- 
nem Bonding- Verfahren, eine Verbindung von Funktions- 
schicht. und Innenschicht des Futters bewirken konnen. 
[0011] Es hat sich weiter als vorteilhaft herausgestellt, 10 
wenn der untere Rand der Funktionsschicht des Futters mit 
dem umlaufenden Randbereich des Schuhbodens mittels ei- 
nes warmeaktivierbaren Klebers verklebt oder verschweiBt 
ist, weil die Verwendung eines derarligen Klebers bei der 
Fertigung des Schuhs, insbesondere nach dem nachstehend 15 
erlauterten Verfahren, etliche Vorieile aufweist. 
[0012] Es ist schlieBlich vorgesehen, daB die Innenschicht 
des Futters aus cincm tcxtilcn Material bestcht, was wegen 
des Vorhandenseins der Funktionsschicht ohne Beeintrach- 
tigung der Wasserdichtheit moglich ist, sofern die Nahte 20 
entsprechend den Anweisungen der Hers teller der Funkti- 
onsschicht gearbeitet werden. Eine textile Innenschicht des 
Futters hat vor allem Vorziige hinsichtlich der Trageeigen- 
schaften des Schuhs. 

[0013] Gegenstand der Erfmdung ist auch ein Verfahren 25 
zur Herstellung eines Schuhs, mit einem auBeren Schaftma- 
terial und einem mit diesem entlang des oberen Schaftran- 
des verbundenen, auf seiner zum auBeren Schaftmaterial 
weisenden Seite eine wasserdichte, jedoch fur Wasserdampf 
durchlassige Funktionsschicht aufweisenden Futterschaft 30 
sowie mit einem einen umlaufenden, zur Festlegung des un- 
teren Schaftrandes dienenden, nach oben weisenden Rand- 
bereich umfassenden Schuhboden nut folgenden charakteri- 
stischen Verfahrensschritten: 

a) Aufbringen einer streifenrormigen Kleberbeschich- 
tung entlang des unteren Randes der Funktionsschicht 
auf deren zum auBeren Schaftmaterial weisenden Seite; 

b) Aufbringung eines Kleberbeschichtung sstreifens 
entlang des unteren Randes und auf der Innenseite des 40 
auBeren Schaftmaterials; 

c) Aufbringung einer Kleberbeschichtung auf der In- 
nenseite des nach oben weisenden Randbereich s des 
Schuhbodens, wobei 

d) die Breite der Kleberbeschichtungsstreifen so ge- 45 
wahlt wird, daB bei rnontiertern Schuh die Kleberbe- 
schichtung der Funktionsschicht sich sowohl mit der 
Kleberbeschichtung des auBeren Schaftmaterials als 
auch mit der des Randbereichs des Schuhbodens uber- 
deckt; 50 

e) Vortrocknung der Kleberbeschichtung en derart, daB 
die Schuhteile bei norrnaler Handhabung nicht anein- 
anderkleben; 

f) Annahen des unteren Randes des auBeren Schaftma- 
terials an den umlaufenden, nach oben weisenden 55 
Randbereich des Schuhbodens; 

g) Verbinden der mit der Kleberbeschichtung versehe- 
nen Bereiche von Funktionsschicht, auBerem Schaft- 
material und Randbereich des Schuhbodens derart, daB 
die Funktionsschicht sowohl mit dem unteren Rand des 60 
auBeren Schaftmaterials als auch mit dem Randbereich 
des Schuhbodens verklebt wird, wobei 

h) die Verklebung durch Warme-Aktivierung der vor- 
getrockneten Kleberbeschichtung und unter kurzzeiti- 
gcrDruckcinwirkung auf die zu vcrklcbcndcn Bcrcichc 65 
erfolgt. 

[0014] Die Besonderheit des Verfahrens gemaB der Erfin- 
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dung liegt somit darin, daB der Schuh zuerst weitgehend fer- 
tiggestellt wird, indem Schaft und Schuhboden miteinander 
in einem Nahervorgang verbunden werden. Uni trotzdeni 
die entsprechende Wasserdichtheit erzielen zu konnen, wird 
vor der Verbindung von Schaft und Schuhboden in den spa- 
ter zu verklebenden Bereichen ein geeigneter Kleber aufge- 
bracht, den man vor dem Nahvorgang soweit trocknen laBt, 
daB die Teile nicht aneinander haften. Nach der Montage des 
Schuhs, d. h. nach dem Verbinden von Schaft und Schuhbo- 
den, erfolgt dann erst die Verklebung unter Einwirkung von 
Warme und Druck. Das Verfahren gemaB der Erfindung hat 
vor allem den Vorzug, daB es ohne groBe Probleme moglich 
ist, sauber zu arbeiten, weil wahrend des Aufbringens der 
Kleberbeschichtung die entsprechenden Teile von Schaft, 
Schuhboden und Funktionsschicht des Futters frei zugang- 
lich sind. Wenn dann Schaft und Schuhboden miteinander 
verbunden sind, d. h. die Zuganglichkeit beeintrachtigt 
ware, ist kcin Klcbcrauftrag mchr crfordcrlich, so daB auch 
nicht befurchtet werden muB, daB der Schuh infolge unge- 
schickten Hantierens bei der Herstellung beschadigt wird. 
Die Verwendung eines warmeaktivierbaren Klebers hat dar- 
uberhinaus den Vorteil, daB sich eine sehr gute Verbindung 
erreichen laBt. 

[0015] Die Verklebung von unterem Rand des Schaftes, 
Funktionsschicht des Futters und Randbereich des Schuhbo- 
dens erfolgt erfindungsgemaB vorteilhafterweise derart, daB 
nach dem vorstehend genannten Verfahren sschritt f) der teil- 
weise fertige Schuh auf einen Lei s ten aufgezogen wird, daB 
dann der Leisten (nur) im Bereich der Kleberbeschichtung 
beheizt wird und daB gleichzeitig der untere Rand des 
Schaftes sowie der umlaufende Randbereich des Schuhbo- 
dens mittels wenigstens eines elastischen Elementes gegen- 
einander gedriickt werden. 

[0016] Insbesondere die Verwendung eines elastischen 
Elementes, um die zu verklebenden Teile aneinanderzu- 
drucken, hat einen erheblichen Vorteil. Auf diese Art und 
Weise ist es namlich moglich, eine grundsatzlich einheitli- 
che Vorrichtung zu verwenden, auch wenn der auBere, um- 
laufende Rand des Schuhbodens unterschiedlich gestaltet 
sein sollte. 

[0017] Das zuverlassige Aneinanderdrucken der zu ver- 
klebenden Bereiche von Schaft, Funktionsschicht und 
Schuhboden wird dann weiter verbessert, wenn ein Leisten 
verwendet wird, der entlang seiner den Ubergang zwischen 
Sohle und Schaft bestimmenden Kante ein aufweitbares 
Druckglied aufweist, dessen Abmessungen an die Kleberbe- 
schichtung von Funktionsschicht und umlaufenden Randbe- 
reich des Schuhbodens angepaBt sind. Bei einer derartigen 
Ausbildung erfolgt auch von der Leistenseite her ein gewis- 
ser Ausgleich bzw. eine Anpassung an unterschiedliche 
Sohlen- und Schaftformen. 

[0018] Um eine moglichst rasche Aufheizung zu errei- 
chen, ohne daB erhebliche Energie eingesetzt werden muB, 
ist erfindungsgemaB weiter vorgesehen, daB ein Leisten ver- 
wendet wird, der entlang seiner den Ubergang zwischen 
Sohle und Schaft besummenden Kante ein Heizelement auf- 
weist, dessen Abmessungen an die Kleberbeschichtung von 
Funktionsschicht und umlaufendem Randbereich des 
Schuhbodens angepaBt sind. 

[0019] Es kann also sowohl das Druckglied als auch das 
Heizelement in seinen Abmessungen an den jeweils zu fer- 
tigenden Schuh, d. h. an den zu verklebenden Bereich ange- 
paBt sein. Besonders giinstig laBt sich dies dadurch erreicht, 
daB erfindungsgemaB als Druckglied und Heizelement ein 
schlauchartigcs Element verwendet wird, welches mit ei- 
nem erhitzten Druckmittel, vorzugsweise Luft, beaufschlagt 
wird. 

[0020] ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB das Verkle- 



BNSDOCID: <DE 10031827C1_I_> 



DE 100 31 827 C 1 



ben von Schaft, Funktionsschicht des Flitters und Randbe- 
reich des Schuhbodens vorteilhafterweise bei einer Tempe- 
ratur von etwa 100°C und mil einer Erhitzungsdauer von un- 
ter 20 sec. erfolgt. Es wird also rnit. vergleichsweise niedri- 
gen Temperaturen und zusatzlich relativ kurzen Taktzeiten 
gearbeitet, was den Vorteil hat, daB auf einer Maschine hohe 
Stuckzahlen gefertigt werden konnen. 

[0021] Eine weitere Vereinfachung der Maschinenausstat- 
tung laBt sich unter Umstanden dann erreichen, wenn erfin- 
dungsgemaB das Verkleben in zwei Schritten erfolgt, und 
zwar unter Verwendung zweier Teilleisten, namlich eines 
Teilleistens fur den vorderen Schuh und eines Teilleistens 
fur den hinteren Schuh. Dabei wird man die Abmessungen 
der beiden Teilleisten iiblicherweise so wahlen, daB sie je- 
weils etwas groBer sind als die entsprechende Halfle des 
Schuhs, wodurch Schuhe unterschiedlicher Lange mit der 
gleichen Vorrichtung verarbeitet werden konnen. Auch be- 
zuglich der Wcitc sind bci cincm Vorgchcn gcmaB der Erfin- 
dung groBe Variationsmoglichkeiten gegeben, wenn - wie 
oben erlautert - der Leisten ein in seinen Abmessungen ver- 
anderliches Druck- oder Heizelement aufweist und zudem 
der Andruck von auBen iiber ein elastisches Druckelernent 
erfolgt. 

[0022] Vorteilhafterweise wird als elastisches Element 
zum Anpressen von Funktionsschicht und umlaufendem 
Randbereich des Schuhbodens gegen den Leisten ein ela- 
stisch dehnbares, sich der AuBenform des Schuhbodens und 
Schaftes anpassendes Band verwendet. Gerade ein bandfor- 
miges Element ist besonders gut in der Lage, sich unter- 
schiedlichen AuBenformen von Schuhboden und Schaft an- 
zupassen. AuBerdem kann ein bandtormiges Element ver- 
standlicherweise auch unterschiedliche Langen abdecken. 
Es muB ja nicht stets das bandfbrmige Element uber seine 
gesamte Lange zum Andrucken eingesetzt werden. 
[0023] Es ist schlieBlich bei dem Verfahren nach der Er- 
findung vorgesehen, daB gleichzeitig mit dem Verkleben 
von Funktionsschicht und Randbereich des Schuhbodens 
die Funktionsschicht auch mit einer Innenschicht des Futters 
verbunden wird, wobei vorteilhafterweise zum Verbinden 
der Funktionsschicht mit der Innenschicht des Futters eine 
beim Verkleben schmelzende Zwischenschicht, vorzugs- 
weise eine polsternde Schicht, verwendet wird. Ais derar- 
tige Zwischen- bzw. polsternde Schicht kann beispielsweise 
eine entsprechend dunne Schaumstoffschicht eingesetzt 
werden. 

[0024] Die Erflndung bezieht sich schlieBlich auch auf 
eine Vorrichtung zum Verkleben des unteren Randes eines 
Futterschaftes eines Schuhs mit einem auBeren Schaftmate- 
rial und einem nach oben stehenden, umlaufenden Rand- 
streifen eines Schuhbodens unter Einwirkung von Hitze und 
Druck die wenigstens einem leistenartigen Kem aufweist, 
auf den der montierte Schuh aufsteckbar ist. Die Vorrich- 
tung ist dabei zwar vorzugsweise fur die Herstellung eines 
Schuhs gemaB der Erfindung gedacht, kann jedoch generell 
allgemein fur das Verkleben von Schaft und Schuhboden 
entsprechender Schuhe eingesetzt werden. 
[0025] In der GB 2 273 460 A ist eine Maschine beschrie- 
ben, die dazu dient, die Naht zwischen einem Futterschaft 
und einer wasserdichten Innensohle eines Schuhes mittels 
eines Dichtbandes zu uberdecken. Zu diesem Zweck wird 
der aufgeleistete Futterschaft mit der Innensohle in eine 
Halterung eingespannt, die auf einer Kreuztisch- Anordnung 
unterhalb eines Andruckelementes fur das Abdichtband an- 
geordnet ist, so daB der Leisten entsprechend der Kontur der 
Naht zwischen Futterschaft und Innensohle in Langs- und 
Querrichtung bewegt werden kann, um so das Abdichtband 
genau entlang der Naht aufzukleben. Zur Festlegung des 
Leistens dient dabei eine \fcrrichtung, die zwei gegeniaufig 



kippbare Hebel umfaBt. Ein Mangel dieser bekannten Vor- 
richtung ist zum einen in den an sich bekannten Problemen 
des Aufleistens eines Futterschaftes zu sehen. Zum anderen 
wird das Abdichtband nur mit einer entsprechenden An- 
5 druckrolle auf den Spalt zwischen Futterschaft und Innen- 
sohle aufgedruckt, wodurch nicht unbedingt eine entspre- 
chend sichere Abdichtung bzw. Versiegelung gewahrleistet 
werden kann. 

[0026] Bei Schuhen, die einen Schuhboden mit einem um- 
10 laufenden Randbereich aufweisen, an den der untere Rand 
des Schaftes angenaht ist, gent man bisher so vor, daB der 
montierte Schuh auf einen Leisten aufgezogen wird. Der 
Leisten wird dann beheizt, um dem Schuh die entspre- 
chende, endgultige Form zu geben. 

15 [0027] Es ware nun denkbar, auch Schuhe der erfindungs- 
gemaBen Ausbildung auf diese Art und Weise fertigzustel- 
len, indem versucht wird, beim Aufleisten die Funktions- 
schicht des Futters in die entsprechende Position zu bringen 
und dann den Kleber durch entsprechende Beheizung des 

20 Leistens zu aktivieren. Bei dieser Vorgehensweise muB je- 
doch damit gerechnet werden, daB die Funktionsschicht 
nicht richtig platziert ist, um eine zuverlassige Verklebung 
zu gewahrleisten, daB beispielsweise Falten entstehen oder 
die Oberdeckung nicht ausreicht. Weiterhin hat das bisher 

25 ubliche Vorgehen den Nachleil, daB wegen der erheblichen 
Anzahl von SchuhgroBen auch eine entsprechende Vielzahl 
von Leisten vorhanden sein miissen, was bei einem neuen 
Schuhmodell beachtliche Investitionen bedingt und auch 
wahrend der Fertigung zu einem zusatzlichen Zeitbedarf in- 

30 folge eines Wechsels der Leisten fuhrt. Weiterhin ist bei der 
bisher iiblichen Vorgehensweise nachteilig, daB das Auflei- 
sten der Schuhe verhaltnismaBig kompliziert und zeitauf- 
wendig ist, was vor allem bei Vorhandensein eines Futters 
wegen der erforderlichen auBerst sorgfaltigen Arbeitsweise 

35 sehr nachteilig ist. 

[0028] Um die vorstehend genannten Mangel zu beseiti- 
gen, wird nun erfindungsgemaB eine Vorrichtung der oben 
erwahnten Art vorgesehen, die sich dadurch auszeichnet, 
daB der Kem von einem nur die vordere oder nur die hintere 

40 Halfte des Schuhs aufnehmenden Teilleisten gebildet ist, der 
an seiner den Schaft abstiitzenden AuBenflache entlang der 
den Ubergang vom Schaft zur Sohle bestimmenden Kante 
mit einem Heizelement versehen ist, und daB im Abstand 
vom Kern, diesen entlang des Heizelements umgreifend, ein 

45 elastisch senkrecht zur AuBenflache des Kerns verformbare 
Andruckelement zum Andrucken des Schaftes und/oder 
Randstreifens des Schuhbodens gegen den sich auf der Au- 
Benflache des Kerns abstutzenden Futterschaft vorgesehen 
ist. 

50 [0029] Dadurch, daB ein Kern verwendet wird, der nur die 
Form eines Teilleistens fur den vorderen oder hinteren Be- 
reich des Schuhs aufweist, laBt sich der Schuh sehr leicht 
und rasch aufleisten, wobei auBerdem auch ohne groBe Pro- 
bleme sichergestellt werden kann, daB der Futterschaft bzw. 

55 dessen Funktionsschicht sauber positioniert werden. Infolge 
der Bildung der den Ubergang vom Schaft zur Sohle bestim- 
menden Kante durch ein Heizelement und durch die Ver- 
wendung des elastisch, senkrecht zur AuBenflache des 
Kerns verformbaren Andruckelementes wird bei der Vor- 

60 richtung weiter sichergestellt, daB zuverlassig eine Aufhei- 
zung genau und nur in dem gewunschten Bereich erfolgt, 
wobei das Andruckelement zuverlassig fur die notwendigen 
Andruck im gewunschten Bereich sorgt. 
[0030] Wenn, wie nach der Erfindung weiter vorgesehen, 

65 der den Kern bildende Teilleisten entlang seiner den Uber- 
gang vom Schaft zur Sohle besdmmenden Kante eine Aus- 
sparung aufweist, in der ein schlauchformiges, mit einem er- 
hitzten Druckmittel, vorzugsweise Druckluft, beschickbares 
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Heiz- und Gegendruckelement angeordnet ist, erreicht man 
den weiteren Vorteil, daB auch von innen Druck in einer 
Weise auf die Klebestelle ausgeubt wird, bei der eine Anpas- 
sung an unterschiedliche Gestaliungen des^Schuhs, aber 
auch an unterschiedliche GroGen, moglich ist. 
[0031] Vorteilhafterweise wird als (auBeres) Andruckele- 
mentein elastisch verformbares, sich der Form des Sehaftes 
und des Schuhbodens anpassendes Band vorgesehen. 
[0032] Urn die gewunschte Anpassung an die AuBenkon- 
tur des Schuhes zuverlassig zu gewahrleisten, gleichzeitig 
aber auch unterschiedliche GroBen abdecken zu konnen, 
wird bei der ernndungsgemaBen Vorrichtung vorgesehen, 
daB die Enden des Bandes an den freien En den zweier paral- 
lel zur Sohlenflache des Kerns an einem Quertrager gelager- 
ter Hebel gehalten sind, wobei zum Andriicken des Bandes 
gegen die AuBenseite des Schuhs der Quertrager in Rich- 
tung der Schuh-Langsachse zur Ferse oder Spitze des 
Schuhs hin bcwcgbar ist, wodurch sich das Band U-formig 
auBen an den Schuh anlegt. 

[0033] Vorteilhafterweise sind die Hebel gegenuber dem 
Quertrager parallel zur Sohlenflache des Kerns verschwenk- 
bar, was vor allem vorteilhaft ist, wenn in der Vorrichtung 
Schuhe unterschiedlicher GroBe verarbeitet werden sollen, 
weil dann die Enden des Bandes unterschiedlichen Abstand 
voneinander einnehmen konnen. 

[0034] SchlieBlich liegt es im Rahmen der Erfindung, daB 
das schlauchformige Heiz- und Gegendruckelement und/ 
oder das elastisch verformbare Band aus hochfestem Sili- 
kongummi bestehen, d. h. einem Material, das sowohl in der 
Lage ist, entsprechende Rrafte aufzunehmen bzw. zu uber- 
tragen, als auch die erforderlichen Temperaturbestandigkeit 
fur die Verarbeitung entsprechend warmeaktivierbarer Kle- 
ber besitzt, bei denen ja ublicherweise Temperaturen von 
etwa 100°C fur die Verklebung erforderlich sind, was aber 
bedeutet, daB das Heizelement unter Umstanden deutlich 
hohere Temperatur annehmen muB. 

[0035] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand der 
Zeichnung. Es zeigen: 

[0036] Fig» 1 einen Teil-Vertikalschnitt durch einen Schuh 

in erfindungsgemaBer Machart in dem Bereich, in dem der 

Schaft an dem Schuhboden befestigt ist; 

[0037] Fig. 2 einen Teil-Vertikalschnitt durch den Kern 

mit den Andruckelementen einer Vorrichtung zur Herstel- 

lung entsprechender Schuhe einschl, des entsprechenden 

Teilschnittes durch einen montierten Schuh und 

[0038] Fig, 3 stark schematisiert eine Vorrichtung gem. 

der Erfindung zum Verkleben von Schaft, Schuhboden und 

Futterschaft. 

[0039] Der in Fig. 1 im Teilschnitt, beispiels weise im Be- 
reich des Vorderteils gezeigte Schuh umfaBt einen Schuhbo- 
den 1 an sich bekannter Ausbildung mit einem umlaufen- 
den, seitlich hochstehenden Randbereich 2. Der umlaufende 
Randbereich 2 besitzt an seinem oberen Ende ein durch eine 
umlaufende Nut 3 gebildete Lippe 4. 

[0040] An dieser Lippe 4 ist in an sich bekannter Weise 
der nach auBen umgeschlagene untere Rand 5 des auBeren, 
z. B. aus Leder bestehenden Schaftmaterials 6 mittels einer 
Naht 7, bei der es sich haufig um eine Hand-Flechtnaht han- 
delt, befestigt. 

[0041] Der insgesamt mit 8 bezeichnete Schaft (sh. Fig. 2) 
besteht zum einen aus dem auBeren Schaftmaterial 6 sowie 
zum anderen aus einem insgesamt mit 9 bezeichneten Fut- 
terschaft, wobei auBeres Schaftmaterial 6 und Futterschaft 9 
cntlang des obcrcn, nicht dargcstclltcn Schaftrandcs in an 
sich bekannter Weise miteinander verbunden, z. B. vernaht 
sind. 

[0042] Der Futterschaft 9 ist im allgemeinen mehrschich- 
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tig und besteht bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiels aus 
einer Innenschicht 10, einer Zwischenschicht 11 sowie einer 
Funktionsschichl 12. 

[0043] Die Tnnenschicht 10 kann beispielsweise eine 
5 Stoffschicht sein, die sehr angenehme Trageeigenschaften 
ergibt. 

[0044] Bei der Funktionsschichl 12 handelt es sich um 
eine Schicht, die zwar wasserdicht ist, jedoch den Durchtritt 
von Dampf, insbesondere von der Schuh-Innenseite zur 

to Schuh-AuBenseite gestattet. Derartige Funktionsschichten 
werden von einer Vielzahl von Herstellern und in unter- 
schiedlichsten Ausfiihrungsforrnen angeboten. Hier seien 
nur beispielsweise die unter der Bezeichnung GORETEX® 
oder SYMPATEX® auf dem Markt befindlichen Produkte 

15 erwahnt. Erzeugnisse aus diesen Materialien sind, wenn die 
Nahte entsprechend den Vorschriften der Hersteller abge- 
dichtet werden, weitgehend wasserdicht, besitzen jedoch 
cine hinrcichcndc Dampfdurchlassigkcit, so daB die crfor- 
derliche Atmungsaktivitat gewahrleistet werden kann. 

20 [0045] Die Zwischenschicht 11 ist nicht unbedingt erfor- 
derlich. Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird die 
Zwischenschicht 11 von einer vergleichsweise diinnen 
Schicht eines offenporigen Schaummaterials gebildet. Diese 
Zwischenschicht hat infolgedessen zwei Wirkungen. Zum 

25 einen bildel sie eine Polsterung fur den FuB gegenuber dem 
auBeren Schaftmaterial, was vor allem bei druckempfindli- 
chen FuBen sehr wesentlich ist. Zum anderen kann man die 
Zwischenschicht 11 auch verwenden, um, beispielsweise in 
einem Bondierverfahren, die Innenschicht 10 und Funkti- 

30 onsschicht 12 miteinander zu verbinden. 

[0046] Aus Fig. 1 ist weiter ersichtlich, daB der untere 
Randbereich 13 des auBeren Schaftmaterials mit einer Kle- 
berbeschichtung 14 versehen ist, die - bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel auch in den Spalt zwischen Lippe 4 

35 und unterem Rand 5 des Schaftmaterials 6 reicht und sich 
ein gewisses MaB nach oben an der Innenseite des auBeren 
Schaftmaterials 6 erstreckt. 

[0047] In gleicher Weise ist der umlaufende, nach oben 
weisende Randbereich 2 des Schuhbodens 1 an seiner In- 

40 nenflache mit einer Kleberbeschichtung 15 versehen. 
SchlieBlich besitzt auch der Futterschaft 9 auf der Funkti- 
onsschichl 12, d. h. auf seiner zum Schaftmaterial 6 bzw. 
Randbereich 2 des Schuhbodens 1 weisende AuBenflache 
eine Kleberbeschichtung 16. 

45 [0048] Fig. 1 kann dabei entnommen werden, daB die 
Breite des Kleberbeschichtungsstreifens 16 auf der Funkti- 
onsschicht 12 des Futterschaftes 9 so groB gewahlt ist, daB 
sich der Kleber gegenuber dem Spalt zwischen der Lippe 4 
des umlaufenden Randbereichs des Schuhbodens 1 und dem 

50 unteren Schaftrand 5 entsprechend weit nach oben und un- 
ten erstreckt. Auf diese Weise wird nach Verbindung der 
Kleberschichten 14, 15 und 16 erreicht, daB der an sich nur 
mittels der - nicht wasserdichten - Naht 7 verschlossene 
Spalt zwischen Lippe 4 und unterem Rand 5 des auBeren 

55 Schaftmaterials 6 in ein Eindringen von Wasser verhindern- 
der Weise uberdeckt ist. 
■ [0049] . Der Umstand, daB die Kleberbeschichtung 14 des 
unteren Randbereiches 13 des auBeren Schaftmaterials 6 bis 
zur unteren bzw. auBeren Kante gefuhrt ist, ist grundsatzlich 

60 ohne Bedeutung. Dies kann jedoch dazu fiihren, daB zusatz- 
lich eine Klebeverbindung zwischen dem unteren Rand 5 
des Schaftmaterials 6 und der Lippe 4 des Schuhbodens 1 
hergestellt wird, wodurch die Stabilitat der Naht 7 erhoht 
werden kann. 

65 [0050] Sclbstvcrstandlich wird durch die crfindungsgc- 
maBe Machart des Schuhs und die Verklebung von Funkti- 
onsschicht 12 mit dem unteren Randbereich 13 des auBeren 
Schaftmaterials 6 sowie dem umlaufenden Randbereich 2 
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des Schuhbodens 1 nicht nur Wasserdichiheit im Bereich der 
Naht 7 erreicht. Der erfindungsgemaBe Schuhe ist vieimehr 
auch dann wasserdicht, wenn durch das auBere Schaft mate- 
rial 6 an irgend einer anderen Stelle Wasser eindringen 
sollte, was sich infolge des Vorhandenseins von Nahten des 5 
auBeren Schaftmaterials 6 nicht ausschlieBen laBt. Dieses 
Wasser bleibt jedoch im Bereich des Schaftes 8 jeweils au- 
Berhalb der Funktionsschicht 12. Ein Eindringen am unteren 
Ende des Futterschaftes 9 wird durch die Klebeverbindun- 
gen ausgeschlossen. Der Schuhboden 1 selbst besteht aus ei- 10 
nem wasserdichten Material. 

[0051] Man erhalt soniit erfindungsgemaB einen nahezu 
vollstandig wasserdichten Schuh, der infolge der Verwen- 
dung der speziellen Funktionsschicht trotzdeni hervorra- 
gende Trageeigenschaften aufweist. Daruberhinaus laBt sich 15 
ein Schuh nach der Erfindung verhaltnismaBig leicht ferti- 
gen, ohne daB besondere MaBnahmen fur die Abdichtung 
des Schaftes selbst crfordcrlich warcn. 

[0052] In Fig. 2 ist ein erfindungsgemaBer Schuh nach 
dem Aufleisten und wahrend der Verklebung von Funktions- 20 
schicht 12 einerseits und auBerem Schaftmaterial 6 sowie 
Schuhboden-Rand 2 andererseits dargestellt. 
[0053] Dabei laBt Fig. 2 erkennen, daB die fur die Verkle- 
bung verwendete Vorrichtung einen leistenartigen Kern 17 
umfaBt, der, wie Fig. 3 veranschaulichL, vorleilhaflerweise 25 
so ausgebildet ist, daB er ais Teilkern nur entweder die vor- 
dere oder hintere Halfte eines Schuhes ausfullt. In Fig. 2 ist 
dabei die Situation gezeigt, wie sie in der vorderen Halfte ei- 
nes Schuhs zu finden ist, d. h. dort, wo der Schaft eine ge- 
schlossene Hohlung bildet. 30 
[0054] Der Teilleisten 17 fullt in ublicher Weise den Raum 
zwischen Schaft 8 und Schuhboden 1 vollstandig aus, um 
eine saubere Formgebung fur den Schuh zu erreichen. 
[0055] Die Besonderheit des leistenartigen Kerns 17 ge- 
maB der Erfindung ist darin zu sehen, daB der Kem bzw 35 
Teilleisten 17 im Bereich seiner umlaufenden, den Uber- 
gang zwischen Schaft und Trittflache 18 des Schuhbodens 
bildenden, in der Zeichnung verstandlicherweise nicht sicht- 
baren (da nicht vorhanden) Kante eine umlaufende Ausspa- 
rung 19 aufweist, in welcher ein schlauchartiges Element 20 40 
angeordnet ist. Dieses schlauchartige Element ist vorteilhaf- 
terweise zumindest etwas aufweitbar und besteht aus einem 
Material, das auch bei erhohten Temperaturen von beispiels- 
weise etwa 100°C noch hinreichende mechanische Festig- 
keit aufweist. Fur das schlauchartige Element kann z. B. ein 45 
hochfester Silikongummi eingesetzt werden. 
[0056] Das schlauchartige Element 20 dient beim gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiel zwei Zwecken. Zum einen wird es 
als Heizelement verwendet. Zum anderen kann iiber das 
schlauchartige Element 20 bei entsprechender Druckbeauf- 50 
schlagung des inneren Hohlraums 21 auch erreicht werden, 
daB das Element 20 Druck in Richtung der Pfeile a ausubt! 
wodurch der Futterschaft 9 des Schuhs gegen den umlaufen- 
den Randbereich 2 des Schuhbodens 1 sowie in Richtung 
auf das auBere Schaftmaterial 6 gedriickt wird, was zur Her- 55 
stellung der Klebeverbindung in der im Zusammenhang mit 
Fig. 1 geschilderten Anordnung notwendig ist. 
[0057] Die Beheizung des schlauchartigen Elementes 20 
sowie die Druckbeaufschlagung erfolgt gunstigerweise der- 
art, daB das schlauchartige Element 20 mit entsprechend be- 60 
heizter Druckluft solange beschickt wird, wie eine Behei- 
zung bzw. Druckausubung erforderlich ist, was normaler- 
weise in 20 Sec. pro Schuh der Fall sein wird. 
[0058] Zur Erzeugung einer zuverlassigen Klebeverbin- 
dung ist cs sclbstvcrstandlich nicht ausreichend, wenn nur 65 
von innen iiber das schlauchartige Element 20 Druck auf die 
Klebenaht aufgebracht wird. Es muB vieimehr zusatzlich 
auch von auBen ein entsprechender AnpreBdruck wirken, 
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wozu erfindungsgemaB ein elastisch und senkrechi gegen- 
uber der AuBenflache des Kerns 17 bzw. Schaftes 8 verform- 
bares Element 22 dient, das, wenn es entsprechend an die 
AuBenseite des montierten Schuhes an gedriickt wird, eine 
Gegenkraft in Richtung der Pfeile b erzeugt. 
[0059] Bei dem elastischen Element 22 handelt es sich 
vorteilhafterweise um ein entsprechend elastisch verforni- 
bares Band, das - wegen der notwendigen Temperaturbe- 
standigkeit- ebenfalls aus hochfestem Silikongummi herge- 
stellt sein kann. 

[0060] Das andere Andrucken des Bandes 22 gegen die 
AuBenseite des Schuhs bzw. den den Schuh aufnehmenden 
Teilleisten 17 erfolgt mittels der in Fig. 3 gezeigten Vorrich- 
tung. In Fig. 3 ist dabei nur ein leistenartiger Kern 17 ge- 
zeigt. In der Praxis wird man jedoch im allgemeinen vier 
derartige Kerne verwenden, wobei zwei im wesentlichen 
identische Kerne 17 vorhanden sind, die jeweils fur die Er- 
stcllung der Klebeverbindung in der hintcrcn Schuhhalftc 
eingesetzt werden. Daruberhinaus werden im allgemeinen 
ein linke und ein reenter Kern 17 fur die vordere Halfte des 
linken und rechten Schuhs vorhanden sein. Auf diese Weise 
kann mit einer Vorrichtung jeweils ein Schuhpaar verklebt 
werden. 

[0061] Der Kern 17 runt, wie aus Fig. 3 ersichtlich, auf ei- 
nem Halter 23 derart, daB der gesLrichelt angedeutete, vor- 
montierte Schuh 24 ohne Probleme iiber den Kern bzw. Teil- 
leisten 17 gezogen werden kann, wobei beim Aufleisten da- 
fur Sorge zu tragen ist, daB der Futterschaft 9 moglichst glatt 
im Inneren des Schaftes 8 ausgerichtet ist. 
[0062] Dem Halter 23 mit dem Kern 17 gegen uberstehend 
ist eine Halterung 25 fur das elastische Band 22 vorgesehen. 
[0063] Die Halterung 25 fur das elastische Band 22 (auch 
diese Halterung kann mehrfach vorhanden sein) umfaBt an 
einem Trager 26 ein Stellglied 27, beispielsweise einen Hy- 
draulik- oder Pneumatikzylinder. Mit Hilfe des Stellglieds 
27 ist ein Quertrager 28 in Richtung des Doppelpfeiles c in 
Richtung auf den Kern 17 zu und von diesem weg parallel 
zu dessen Langsache 29 verstellbar. 

[0064] Der Quertrager 28 tragt an seinen beiden Enden je 
einen Hebel 29, wobei die Hebel 29 an ihren dem Quertrager 
entfernten Enden 30 das elastische Band 22 an seinen Enden 
haltern. 

[0065] Die Hebel 29 sind in einer Ebene parallel zur Soh- 
lenflache des Kerns 17 verschwenkbar, wobei der Schwenk- 
bereich der Hebel nach auBen (bezuglich ihrer Enden 30) 
durch Anschlage 31 am Quertrager 28 begrenzt ist. AuBer- 
dem ist ein Federelement 32 vorgesehen, das die Tendenz 
hat, die den Enden 30 gegenuberliegenden Enden 33 der He- 
bel 29 in Anlage an den Anschlagen 31 zu halten. Das Fe- 
derelement 32 kann beispielsweise eine Spiral-Zugfeder 
sein. 

[0066] Eine Verdrehung des Quertragers 28 um die Langs- 
achse des Stellgliedes 27 wird beim gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel durch eine Fuhrung 34 verhindert. 
[0067] Wenn nun beabsichtigt ist, das Band 22 zur Erzeu- 
gung des Druckes in Pfeilrichtung b gegen die AuBenflache 
des Kerns 17 anzulegen, wird der Quertrager 28 mit den He- 
beln 29 und dem Band 22 mittels des Stellzylinders 27 ent- 
sprechend in Richtung auf den Kern 17 bewegt. Sobald in 
diesem Fall das etwa U-formig aufgespannte Band 22 in An- 
lage an die AuBenflache des Kerns 17 gelangt, bewegen 
sich, sofem der Quertrager 28 sich weiter in Richtung auf 
den Kern 17 bewegt, die Enden 30 der Hebel 29 entspre- 
chend nach innen, wodurch auch seitlich das Band 22 gegen 
den Kern 17 angcprcBt wird. 

[0068] Besonders gunstig ist es in diesem Fall, wenn das 
Band 22 so lang ist, daB die Enden 30 der Hebel 29 in der 
Endstellung etwas uber die untere Kante 35 des Kerns 17 
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hinausreichen, weil dann gewahrleistet werden kann, daB 
das Band 22 auch wirklich die gesamte Umfangsflache des 
Kerns 17 erfaBt und einen entsprechenden Druck ausiibt. 
[0069] Sobald das Band 22 entsprechend angelegt ist, 
wird in das schlauchartige Element 20 das Druck- und Heiz- 5 
mittel eingelassen bzw. wenigstens Druck ausgeubt, wo- 
durch die Kleberschichten entsprechend aktiviert werden 
und die Klebung hergestellt wird. Nach Ende der fiir die 
Verklebung erforderlichen Zeit wird dann der Quenrager 28 
mittels des Stellgliedes 27 von dem Kern 17 weg bewegt. 10 
Hierbei bewirkt das Federelement 32, daB die Enden 30 der 
Hebel 29 sich wieder nach auBen bewegen und das Band 22 
in seine in Fig. 3 gezeigte Ausgangsstellung zuriickkehrt. 
[0070] Der von dem Band 22 auf den Kem bzw. die Kle- 
bestelle des Schuhs ausgeubte Druck laBt sich in Abhangig- 15 
keit von der Elastizitat des Bandes 22 in einfacher Weise 
durch den Bewegungsweg des Stellgliedes 27 beeinflussen. 
Im allgcmcincn wird man den Qucrtragcr 28 so wcit bewe- 
gen, bis ein Anpressdruck von etwa 3 bar erreicht ist. 
[0071] Die Herstellung eines Schuhs gernaB der Erfindung 20 
kann beispielsweise derart erfolgen: 

Zuerst werden Oberleder und Futterschaft entsprechend zu- 
geschnitten und jeweils einzeln in der ublichen Weise gefer- 
tigt. Dabei kann der Schaft bereichsweise, beispielsweise an 
Spitze und Ferse, zusalzlich uiit einer FunkLionsschichl vcr- 23 
sehen werden. Weiter ist wichtig, daB am Futterschaft einer- 
seits moglichst wenig Nahte vorgesehen und diese andcrcr- 
seits entsprechend der Vorschrift des Hers tellers der Funkti- 
onsschicht abgedichtet werden, beispielsweise durch Auf- 
schweiBen eines geeigneten Nahtabdichtungsbandes. Dabei :w 
ist dafur zu sorgen, daB die Naht unterbrechungsfrei und fal- 
tenfrei verschweiBt wird. 

[0072] Sobald der Oberlederschaft einerseits und der Fut- 
terschaft andererseits gefertigt sind, werden beide entlang 
des Sohlenrandes mit Kleber zur Erzeugung der Kleber- vs 
schichten 14 bzw. 16 eingestrichen, wobei hierzu handels- 
iibliche Klebstoffe auf Polyuhrethanbasis eingesetzt wer- 
den. Normalerweise bestehen die Kleberbeschichtungen aus 
einem Vorstxich und einem Hauptstrich. 

[0073] Der fertig genahte Oberlederschaft und der Futter- 40 
schaft werden dann entlang der Schaftoffnung miteinander 
verbiinden, beispielsweise miteinander versteppt. Dabei 
muB unbedingt dafur gesorgt werden, dafi die Funktions- 
schicht des Futterschaftes nicht beschadigt wird. 
[0074] Fiir die Montage wird der umlaufende Randbereich 45 
des Schuhbodens an seiner Innenflache, die die Kleberbe- 
schichtung 15 aufnehmen soli, zuerst aufgerauht und dann 
mit einem geeigneten Vorstrich eingestrichen. Erst wenn der 
Vorstrich hinreichend getrocknet ist, wird der Schuhboden 
mit dem die eigendiche Kleberbeschichtung 15 bildenden 50 
Material eingestrichen, wobei auf luckeniosen Einstrich zu 
achten ist, um auch die gewunschte Wasserdichtigkeit zu er- 
reichen. 

[0075] Die mit den Kleberbeschichtungen 14, 15 und 16 
versehenen Teile, namlich Schaft 8 aus auBerem Schaftma- 55 
terial 6 und Futterschaft 9 sowie Schuhboden 1 werden dann 
in an sich bekannter Weise mittels der Naht 7 miteinander 
verbunden. Bei der Naht 7 kann es sich z. B. um eine Hand- 
Flechtnaht handeln. 

[0076] Der nunmehr vormontierte Schuh, bei dem der un- 60 
tere Rand des Futterschaftes noch lose ist, wird nun in der 
weiter oben geschilderten Weise entsprechend, zuerst mit 
seiner vorderen Halfte, dann mit der hinteren Halfte, auf den 
Kem der in Fig. 3 gezeigten Vorrichtung aufgeleistet, wobei 
cs sinnvoll scin kann, den Kleber vor dem cigcntlichcn 65 
Pressvorgang durch entsprechende Erwarmung auf 50 bis 
60°C vorzuaktivieren. Das Pressen erfolgt ublicherweise bei 
einer Temperatur von weniger als 100°C, wobei in einem 
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derartigen Fall Presszeiten von 20 Sec. durchaus ausreichen. 
[0077] Nach dem Verkleben der vorderen Halfte des 
Schuhs wird dieser dann umgedreht und - auf einem ent- 
sprechend anders geformten Kern - in der hinteren Halfte 
des Schuhs in entsprechender Weise die Funktionsschicht 
des Futterschaftes mit dem auBeren Schaft material sowie 
dem Schuhboden verklebt. 

[0078] Nach der Verklebung wird dann der Schuh ausge- 
kiihlt und es erfolgt gegebenenfalls die ubliche Nachbe- 
handlung (Polieren, Einstreichen der Flechtnaht usw.). 
[0079] Es wurde bereits erwahnt, daB als Kleber handels- 
ubliche Polyuhrethan klebstoffe verwendet werden. Zweck- 
maBig werden folgende, von der Firma H. B. Fuller vertrie- 
bene Materialien verwendet: 
als Vorstrich: Typ 4010Y oder PU/D; 
als Hauptstrich: Ultraflex 4350/1 oder Ultraflex 4311; 
als Schaftkleber (fur Klebeverbindungen die nicht wasser- 
dicht scin miisscn): Isarmcnt 5438; 
als Dichtungskleber: Typ 4338 oder 4915. 
[0080] AbschlieBend sei noch erwahnt, daB die in Fig. 2/3 
veranschaulichte Vorrichtung selbstverstandlich auch in Fal- 
len eingesetzt werden kann, wo lediglich eine entsprechende 
Verbindung von Schaft und Sohle hergestellt werden soil, 
ohne daB es auf die erfindungsgemaB angestrebte Wasser- 
dichtheit ankame. 

Paten tan spriiche 

1. Schuh mit einem vorgeformten Schuhboden, der ei- 
nen nach oben weisenden, umlaufenden Randbereich 
aufweist, an dem der untere Rand des aus einem auBe- 
ren Schaftmaterial und einem wenigstens eine Innen- 
schicht und auf seiner dem auBeren Schaftmaterial zu- 
gekehrten Seite eine wasserdichte, jedoch fiir Wasser- 
dampf durchiassige Funktionsschicht aufweisenden 
Futter bestehenden Schaftes befestigt ist, wobei sich 
der untere Rand der Funkdonsschicht uber den unteren 
Rand des auBeren Schaftmaterials hinaus und bis zur 
Innenseite des umlaufenden Randbereichs des Schuh- 
bodens erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daB der 
untere Rand (5) des auBeren Schaftmaterials (6) mittels 
einer diesen, und den umlaufenden Randbereich (2) 
des Schuhbodens (1) durchsetzenden Naht (7) mit dem 
Schuhboden (1) verbunden ist und daB wenigstens die 
Funktionsschicht (12) des Futters (9) die Naht (7) zur 
Schuhinnenseite hin uberdeckt und sowohl mit dem 
Randbereich (2) des Schuhbodens (1) als auch mit dem 
unteren Rand (5) des auBeren Schaftmaterials (6) was- 
serdicht verbunden ist. 

2. Schuh nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
daB der umlaufende Randbereich (2) des Schuhbodens 
(t) eine nach auBen weisende, umlaufende Lippe (4) 
aufweist, an der der nach auBen umgebogene untere 
Rand (5) des auBeren Schaftmaterials (6) angenaht ist 

3. Schuh nach Anspruch 1 oder 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der umlaufende Randbereich (2) des 
Schuhbodens (1) und der untere Rand (5) des auBeren 
Schaftmaterials (6) mittels einer Flechtnaht (7), vor- 
zugs weise einer Handnaht, miteinander verbunden 
sind. 

4. Schuh nach einem der vorhergehenden An spriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB entlang des unteren Ran- 
des des Futters (9) die Funktionsschicht (12) flachig 

- mit der Innenschicht (10) sowie gegebenenfalls vor- 
handenen Zwischcnschichtcn (11) verbunden ist. 

5. Schuh nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der untere Rand der 
Funktionsschicht (12) des Futters (9) mit dem umlau- 
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fenden Randbereich (2) des Schuhbodens (1) mitrels 
eines warmeaktivierbaren Klebers verklebt oder ver- 
schweiBt ist. 

6. Schuh nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenschicht (10) des 5 
Futters (9) aus einem textilen Material besteht. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Schuhs nach einem 
der vorhergehenden Anspruche mit einem Schaft (8) 
aus einem auBeren Schaftmaterial (6) und einem mit 
diesem entlang des oberen Schaftrandes verbundenen, 10 
auf seiner zum auBeren Schaftmaterial (6) weisenden 
Seite eine wasserdichte, jedoch fur Wasserdampf 
durchlassige Funktionsschicht (12) aufweisenden Fut- 
terschafl (9) sowie einem einen umlaufenden, zur Fest- 
legung des unteren Schaftrandes (5) dienenden, nach 15 
oben weisenden Randbereich (2) umfassenden Schuh- 
boden (1) mit den Verfahren sschritten 

a) Aufbringcn cincr strcifcnformigcn Klcbcrbc- 
schichtung (16) entlang des unteren Randes der 
Funktionsschicht (12) auf deren zum auBeren 20 
Schaftmaterial (6) weisenden Seite; 

b) Aufbringung eines Kleberbeschichtungsstrei- 
fens (14) entlang des unteren Randes (5) und auf 
der Innenseite des auBeren Schaftmaterials (6); 

c) Aufbringung einer Kleberbeschichtung (15) 25 
auf der Innenseite des nach oben weisenden Rand- 
bereiches (2) des Schuhbodens (1), wobei 

d) die Breite der Kleberbeschichtungsstreifen 
(14, 15, 16) so gewahlt wird, daB bei montiertem 
Schuh die Kleberebeschichtung (16) der Funkti- 30 
onsschicht (12) sich sowohl mit der Kleberbe- 
schichtung (14) des auBeren Schaftmaterials (6) 
als auch mit der (15) des Randbereichs (2) des 
Schuhbodens (1) uberdeckt; 

e) Vortrocknung der Kleberbeschichtungen (14, 35 
15, 16) derart, daB die Schuhteile (1, 6, 9) bei nor- 
maler Handhabung nicht aneinanderkleben; 

f) Annahen des unteren Randes (5) des auBeren 
Schaftmaterials (6) an den umlaufenden, nach 
oben weisenden Randbereich (2) des Schuhbo- 40 
dens (1); 

g) Verbinden der mit der Kleberbeschichtung (14, 
15, 16) versehenen Bereiche von Funktions- 
schicht (12), auBerem Schaftmaterial (6) und 
Randbereich (2) des Schuhbodens (1) derart, daB 45 
die Funktionsschicht (12) sowohl mit dem unteren 
Rand (5) des auBeren Schaftmaterials (6) als auch 
mit dem Randbereich (2) des Schuhbodens (1) 
verklebt wird, wobei, 

h) die Verklebung durch Warme-Aktivierung der 50 
vorgetrockneten Kleberbeschichtung (14, 15, 16) 
und unter kurzzeitiger Druckeinwirkung auf die 

zu verklebenden Bereiche erfolgt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB zum Verkleben nach dem Verfahrensschritt f) 55 

. der teilweise fertige Schuh auf einen Leisten (17) auf- 
gezogen wird, daB dann der Leisten (17) im Bereich 
der Kleberbeschichtung (14, 15, 16) beheizt wird, und 
daB gleichzeitig der untere Rand (5) des Schaftes (8) 
sowie der umlaufende Randbereich (2) des Schuhbo- 60 
dens (1) mittels wenigstens eines elastischen Elemen- 
tes (20, 22) gegeneinander gedruckt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Leisten (17) verwendet wird, der entlang 
seiner den Ubergang zwischen Sohlc (1) und Schaft (8) 65 
bestimmenden Kante ein aufweitbares Druckglied (20) 
aufweist, dessen Abmessungen an die Kleberbeschich- 
tung (15, 16) von Funktionsschicht (12) und umlaufen- 
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dem Randbereich (2) des Schuhbodens (1) angepaBt 
sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein listen (17) verwendet wird, der 
entlang seiner den Ubergang zwischen Sohle (1) und 
Schaft (8) bestimmenden Kante ein Heizelement (20) 
aufweist, dessen Abmessungen an die Kleberbeschich- 
tung (15, 16) von Funktionsschicht (12) und umlaufen- 
dem Randbereich (2) des Schuhbodens (1) angepaBt 
sind. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Druckglied und Heizelement ein 
schlauchartiges Element (20) verwendet wird, welches 
mit einem erhitzten Druckniittel, vorzugsweise Druck- 
luft, beaufschlagt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verkleben bei einer 
Tcmpcratur von ctwa 100°C und mit cincr Erhitzungs- 
dauer von unter 20 sec. erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verkleben in zwei 
Schritten unter Verwendung zweier Teilleisten (17), 
namlich eines Teilleistens fur den vorderen Schuh und 
eines Teilleistens fur den hinteren Schuh erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB als elastisches Element zum 
Anpressen von Funktionsschicht (12) und urnlaufen- 
dem Randbereich (2) des Schuhbodens (1) gegen den 
Leisten (17) ein elastisch dehnbares, sich der AuBen- 
form des Schuhbodens (1) und Schaftes (8) anpassen- 
des Band (22) verwendet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB gleichzeitig nut dem Ver- 
kleben von Funktionsschicht (12) und Randbereich (2) 
des Schuhbodens (1) die Funktionsschicht (12) mit ei- 
ner Innenschicht (10) des Futters (9) verbunden wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Verbinden der Funktionsschicht (12) 
mit der Innenschicht (10) des Futters (9) eine beim Ver- 
kleben schmelzende Zwischenschicht (11) vorzugs- 
weise eine polsternde Schicht, verwendet wird. 

17. Vorrichtung zum Verkleben des unteren Randes ei- 
nes Futterschaftes eines Schuhs mit einem auBeren 
Schaftmaterial und einem nach oben stehenden, umlau- 
fenden Randstreifen eines Schuhbodens unter Einwir- 
kung von Hitze und Druck, insbesondere zur Herstel- 
lung eines Schuhs gemaB einem der Anspruche 1 bis 6 
in einem Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 16, 
die wenigstens einen leistenartigen Kern aufweist, auf 
den der montierte Schuh aufsteckbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kern (17) von einem nur die vor- 
dere oder nur die hintere Halfte des Schuhs aufneh- 
menden Teilleisten gebildet ist, der an seiner den 
Schaft (8) abstiitzenden AuBenflache entlang der den 
Ubergang vom Schaft (8) zur Sohle (1) bestimmenden 
Kante mit einem Heizelement (20) vorgesehen ist, und 
daB im Abstand vom Kern (17), diesen entlang des 
Heizelementes (20) umgreifend, ein elastisch senkrecht 
zur AuBenflache des Kems (17) verformbares An- 
druckelement (22) zum Andrucken des Schaftes (8) 
und/oder Randstreifens (2) des Schuhbodens (1) gegen 
den sich auf der AuBenflache des Kerns (17) abstiitzen- 
den Futterschaft (9) vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der den Kcm (17) bildende Teilleisten 
entlang seiner den Ubergang vom Schaft (6) zur Sohle 
(1) bestimmenden Kante eine Aussparung (19) auf- 
weist, in der ein schlauchformiges, mit einem erhitzten 
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Druckmittel, vorzugsweise Druckluft, beschickbares 
Heiz- und Gegendruckelement (20) angeordnet isl . 

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daR als Andruckelement ein elastisch 
verformbares, sich der Form des Schaftes (6) und des 5 
Schuhbodens (1) anpassendes Band (22) dient. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Enden des Bandes (22) an den freien 
Enden (30) zweier parallel zur Sohlenflache des Kerns 
(17) an einem Quertrager (28) gelagerter Hebel (29) 10 
gehaltert sind, wobei zum Andriicken des Bandes (22) 
gegen die AuBenseite des Schuhs der Quertrager (28) 

in Richtung (c) der Schuh-Langsachse zur Ferse oder 
Spitze des Schuhs hinbewegbar ist, wodurch sich das 
Band (22) U-formig auBen an den Schuh anlegt. 15 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hebel (29) gegenuberdem Quertrager 
(28) parallel zur Sohlenflache des Kerns (17) vcr- 
schwenkbar sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 21, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB das schlauchfbrmige 
Heiz- und Gegendruckelement (20) und/oder das ela- 
stisch verformbare Band (22) aus hochfestem Silikon- 
gummi bestehen. 

25 
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